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@ Verfahren und Vorriciitung zur Herstellung einer korrosionsfesten Schicht auf der Oberf lache von mit Lack 
uberzogenen Werkstucken 

Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur Herstellung 

einer korrosionsfesten Schicht mlt hohem Reflexionsverhal- 

ten auf der Oberflache von Werkstucken, insbesondere von 

aus Kunststoff gebildeten Reflektoreinsatzen (19, 19', ...) In 

einer Vakuumkammer mit einer Glimmkathode und einem 

Verdampfer wird auf einer aus einem Schutzlack bestehen- 

den Schicht (29) in der evakuierten Vakuumkammer eine 

neue zweite Schicht (30) aus einem Polymer, vorzugswelse 

aus Hexadimethyfsilan, anschlie&end eine dritte Schicht (31) 

aus einem Metall, vorzugswelse Aluminium, und schlieSlich 

eine vierte Schicht (32) aus einem Polymer, vorzugswelse 

aus Hexadimethylsitan, abgeschieden, wobel sowohl die 

Metallbedampfung wie auch die Polymerisation der Schutz- 

schichten (30, 32) auf der Reflexionsschicht (31) und der 
■ Lackschicht (29) in der gleichen Vakuumkammer durchge- 
f fuhrt warden. 
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Patentanspriiche 

1 . Verf ahren und Vorrichtung zur Herstellung einer 
korrosionsfesten Schicht mit hohem Reflexionsver- 
halten auf der Oberf lache von Werkstucken, insbe- 5 
sondere von aus Kunststoff gebildeten Reflektor- 
einsatzen (19, 19', . . .) in einer Vakuumkammer (3) 
mit einer Glimmkathode (8) und einem Verdampfer 
(9), dadurch gekennzeichnet, daB auf eine erste, 
aus einem Schutzlack bestehenden Schicht (29) in 10 
der evakuierten Vakuumkammer (3) eine zweite 
Schicht (30) aus einem Polymer, vorzugsweise aus 
Hexadimethylsilan, anschlieBend einedritte Schicht 
(31) aus einem Metall, vorzugsweise Aluminium, 
und schlleBJich eine vierte Schicht (32) aus einem 15 
Polymer, vorzugsweise aus Hexadimethylsilan, ab- 
geschieden ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite und vierte Schutzschicht 
(30 bzw. 32) als monomerer Dampf aus einem Vor- 20 
ratsbehalter (24) in die Vakuumkammer (3) einge- 
iassen wird, in dem sich die polymeriisierbare Sub- 
stanz in f liisiger Form befindet 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB wahrend der Polymerisation 25 
der Schutzschichten (30 bzw. 32) eine dauernde 
Durchstromung der Vakuumkammer (3) mit mono- 
merem Dampf aufrecht erhalten wird 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB sowohl die 30 
Metallbedampfung zur Erzeugung der Reflexions- 
schicht (31) wie auch die Polymerisation der 
Schutzschichten (30, 32) auf der Reflexionsschicht 
(31) und der Lackschicht (29) in der gleichen Vaku- 
umkammer (3) in aufeinanderfolgenden Arbeits- 35 
gangen durchgefuhrt werden. 

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Vakuumkammer (3) wenigstens 
eine thermische Verdampferquelle (9) und eine 40 
Glimmkathode (8) vorgesehen sind. wobei die Ver- 
dampferquelle aus einer Wolframwendel (28) gebil- 
det ist und der zu verdampfende Aluminiumdraht 
(23) in den von der Wendel (28) umschlossenen 
Hohlraum einschiebbar ist und wobei die Substrate 45 
(19, 19', . . .) auf planetenartig in der Vakuumkam- 
mer (3) rotierenden Tragern (21, 21', . . .) gehalten 
sind. 

Beschreibung 50 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung einer korrosionsfesten Schicht 
mit hohem Reflexionsverhalten auf der Oberflache von 
Werkstucken, insbesondere von aus einem Kunststoff 55 
gebildeten Reflektoreinsatzen, in einer Vakuumkam- 
mer, mit einer Glimmkathode und einem Verdampfer. 

Es ist ein Verfahren zur Herstellung einer Schutz- 
schicht auf der OberflSche optischer Reflektoren, vor- 
zugsweise aluminiumbedampfter Reflektoren, in einem eo 
Vakuum-Rezipienten, bekannt (DAS 26 45 448), bei dem 
die Reflektoren einem monomeren Dampf organischer 
Verbindungen ausgesetzt werden und bei dem die 
Schutzschicht durch Polymerisation aus der Dampfpha- 
se mit Hilfe der Strahlung aus einer elektrischen Gas- 65 
entladung abgeschieden wird, wobei die Schutzschicht 
durch Polymerisation einer siliziumorganischen Sub- 
stanz gebildet wird. 
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Die Praxis hat jedoch gezeigt, daB die Erzeugung 
eines Schichtenpaketes aus einer Lackschicht, einer 
Aluminiumschicht und einer einzigen, aus einem Poly- 
mer gebildeten Schutzschicht, insbesondere die von der 
Automobilindustrie geforderte Korrosionsfestigkeit 
nicht erreicht 

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die Aufga- 
be zugrunde, ein Schichtpaket anzugeben, das eine her- 
ausragende Korrosionsfestigkeit bei besonders gutem 
Reflexionsverhalten zeigt und auch die Vorrichtung zu 
ihrer Herstellung zu schaf fen. 

ErfindungsgemaS wird diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB auf eine erste, aus einem Schutzlack bestehende 
Schicht in der evakuierten Vakuumkammer eine zweite 
Schicht aus einem Polymer, vorzugsweise aus Hexadi- 
methylsilan, anschlieBend eine drhte Schicht aus einem 
Metall, vorzugsweise Aluminium, und schlieBlich eine 
vierte Schicht aus einem Polymer, vorzugsweise aus He- 
xadimethylsilan, abgeschieden sind. 

Vorzugsweise wird die zweite und vierte Schutz- 
schicht als monomerer Dampf aus einem Vorratsbehal- 
ter in die Vakuumkammer eingelassen wird, in dem sich 
die polymerisierbare Substanz in flUssiger Form befin- 
det. 

Mit Vorteil wird wahrend der Polymerisation der 
Schutzschicht eine dauernde Durchstromung der Vaku- 
umkammer mit monomerem Dampf aufrecht erhalten. 

ZweckmaBigerweise werden sowohl die Metallbe- 
dampfung zur Erzeugung der Reflexionsschicht wie 
auch die Polymerisation der Schutzschichten auf der 
Reflexionsschicht und der Lackschicht in der gleichen 
Vakuumkammer in aufeinanderfolgenden ArbeitsgSn- 
gen durchgefuhrt, weshalb sich auch eine besonders ra- 
tionelle und kostengunstige Arbeitsweise ergibt. 

Das Aufbrlngen der beiden polymeren Schutzschich- 
ten und der reflektierenden Aluminiumschicht erfolgt 
ZweckmaBigerweise in einer Vorrichtung mit einer Va- 
kuumkammer, in der wenigstens eine thermische Ver- 
dampferquelle und eine Glimmkathode vorgesehen 
sind, wobei die Verdampferquelle aus einer Wolfrani- 
wendel gebildet ist und der zu verdampfende Alumini- 
umdraht in den von der Wendel umschlossenen Hohl- 
raum einschiebbar ist und wobei die Substrate auf pla- 
netenartig in der Vakuumkammer rotierenden Tragern 
gehalten sind. 

Die Erfindung laBt die verschiedensten Ausfiihrungs- 
moglichkeiten zu; eine davon ist in den anhangenden 
Zeichnungen naher dargestellt, die in den Fig. 1 und 2 
eine Aufdampfanlage zum Metallisieren vom Schein- 
werferreflektoren rein schematisch im Langs- und im 
Querschnitt und in Fig. 3 einen Teilschnitt durch einen 
Scheinwerferreflektor mit den auf diesen aufgebrachten 
vier Schichten zeigt 

Die Aufdampfanlage besteht gemaB Fig. 1 im wesent- 
lichen aus einer hohlzylindrischen Vakuumkammer 3 
mit dem in dieser drehbar angeordneten Beschickungs- 
kafig 4, einem abnehmbaren Deckel 5 mit einem Schau- 
glas 6, der weit m die Vakuumkammer 3 hineinragenden, 
am Bodenteil gehaltenen Glimmkathode 8, einem eben- 
falls am Bodenteil 7 gehaltenen Verdampfer 9, einer 
Pumpeinrichtung, die mit der Vakuumkammer 3 uber 
ein Vorvakuumventil 16 und ein Hochvakuumventil 11 
in Verbindung steht und aus der Diffusionspumpe 12, 
einer Tiefkuhlfalle 13, einer Betatigungseinrichtung 14 
fur das Hochvakuumventil 11, einer Walzkolbenpumpe 
17 und einer Sperrschieberpumpe 18. 

Fig. 2 zeigt emen Schnitt quer durch die Vakuumkam- 
mer 3 und insbesondere den BeschickungskSfig 4 mit 
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den auf diesem angeordneten Scheinwerferreflektoren 8 Glimmkathode 
19, 19', . . . Der Beschickungskafig 4 ist mit mehreren, auf 9 Verdampfer 
seinetn Umfang verteilt angeordneten Wellen 20, 20', . . . 10 Pumpeinrichtung 
versehen, wobei jede Welle 20, 20', . . . wiederum mehre- 1 1 Hochvakuumteil 
re Halterungen 21, 21', . . . zur Aufnahme der einzelnen 5 12 Diffusionspumpe 
Reflektoren 19, 19', . . . aufweist. Fiir den Beschickungs- 13 Tiefkiihlfalle 
kafig 4 ist eine in den Zeichnungen nicht naher darge- 14 Betatigungseinrichtung 
stellte Antriebsvorrichtung mit Antriebsmotor und Ge- 15 Umwegventil 
triebe vorgesehen, die dafiir sorgt, daB wahrend des 16 Vorvakuumventil 
Beschichtungsvorgangs jede einzelne Welle 20, 20', ... 10 17 Walzkolbenpumpe 
sowohl um ihre eigene Langsaches rotiert, als auch 18 Sperrschieberpumpe 
gleichzeitig um die Langsachse der hohlzyUndrischen 19, ... Scheinwerferreflektoren 
VakuumkammerS. 20, ... Welle 

Nach dem Lackieren der Reflektoren 19, 19', . . . wer- 21, ... Halterung 
den diese getrocknet und anschlieBend in die Vakuum- 15 23 Aluminiumstab 
kammer 3 eingefahren, die anschlieBend evakuiert wird. 24 Vorratsbehalter 
Zum physikalischen Reinigen und zum Verbessern der 25 Gaszufuhrieitung 
Haftfestigkeit kann nun vor dem Aufdampfen eine in- 26 Regelventil 
tensive Glimmentladung erzeugt werden. 27 Flutventil 

Mit Hilfe der Kathode 8 wird nun Ubereinsichbilden- 20 28 Heizwendel 
des Plasma eine Polymerisation erzielt, indem das Mo- 29 Lackschicht 
nomer in Dampfform aus einem Vorratsbehalter in die 30 Polymer-Schicht 
Vakuumkammer 3 eingelassen wird, wobei sich die 31 Aluminium-Schicht 
polymerisierbare Substanz, in diesem Falle Hexadime- 32 Polymer-Schicht 
thylsilan (das auch unter dem Warenzeichen "Glipoxan" 25 
im Handel ist), in flussiger Form im Vorratsbehalter (24) 
befindet. Um den GaszufluB regeln zu konnen, ist in die 
Gaszufuhrieitung 25 ein Regelventil 26 eingeschaltet, 
das tiber einen nicht naher dargestellten elektrischen 
Schaltkreis (ebenso wie auch die tibrigen Aggregate, 30 
wie beispielsweise Pumpen 12, 17, 18, das Flutventil 27 
und das Vorvakuumventil 16, die Betatigungseinrich- 
tung 14 fiir das Hochvakuumventil 11, die Glimmkatho- 
de 8 und die Heizwendel 28 des Verdampfers 9 in diesen 
Schaltkreis mit einbezogen sind) gesteuert wird, 35 

Nach dem Aufbringen der zweiten Schicht 30 wird bis 
zu dem zum Bedampfen erforderlichen Arbeitsvakuum 
welter evakuiert und die Antriebsvorrichtung fiir die 
Rotation der Reflektoren 19, 19', . . . eingeschaltet Die 
thermischen Verdampf erquellen, d.h. die Heizwendel 28, 40 
werden nun soweit erhitzt, daB die in diese eingeschobe- 
nen Aluminiumstabe 23 schmelzen, wobei sich das flus- 
sige Aluminium zunachst auf der Wendel 28 verteilt Bei 
einer weiteren Aufheizung der Wendel 28 verdampft 
dann das Aluminium und kondensiert auf den Formtei- 45 
len bzw. den Scheinwerferreflektoren 19, 19', ... als drit- 
te Schicht 31. Auf diese dritte Schicht 31, die die reflek- 
tierende Schicht bildet, wird nun eine vlerte Schicht 32 
aufgebracht, die in ihrer Zusammensetzung der zweiten 
Schicht 30 gleicht, also auch aus einer siliziumorgani- 50 
schen Substanz entsprechend der Formel (CHs)! SiSi 
(CH3)3 besteht 

Der aus den vier Schichten 29 bis 32 bestehende Be- 
lag zeichnet sich durch eine auBergewohnliche Korro- 
sionsbestandigkeit und HaftfShigkeit bei sehr gutem 55 
Reflexionsvermogen aus. Der vierschichtige Belag (29 
bis 32) ist besonders gut bei Scheinwerferreflektoren fiir 
Kraftfahrzeuge einsetzbar, da die Reflektoren auch bei 
jahrelangem Einsatz zu keinerlei VerschleiB bzw. Er- 
blindung neigen. 60 

Auflistungder Einzelteile: 
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FIG. 2 
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FIG. 3 




